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Abstract.  The  algorithmic model  of  the  computer  experiment  for  determining  the 







Вступ.  Моделювання  контрольно‐вимірювальних  процедур  стосовно 
геометричних параметрів для гладких валів розглянуто в роботі [1]. У роботі 
[2]  імітаційно‐статистичне  моделювання  здійснено  в  середовищі 
NI LabVIEW,  що  істотно  скоротило  тривалість  розрахунків,  забезпечило 
наочність  проведених  аналізів  при  порівнянні  альтернативних  засобів 
вимірювання геометричних параметрів деталі.  
Ціль  роботи.  Але  у  вказаних  роботах  залишилися  не  виявлені 
особливості  алгоритмічної  моделі    комп’ютерного  моделювання 




















в  себе  моделювання  відхилення  товщини  шліця  при  нульовій  похибці 
вимірювання  шліцьового  валу.  Задіяна  функція  «Генерація  випадкових 
чисел»  і  закон  розподілу  відхилень  –  нормальний.  Для  визначення 
придатності  шліця  використовується  логічна  функція,  що  реалізує  умову 
придатності по формулі: 







в  яких  межах  лежить  похибка  вимірювання  ).  Також  використовується 
критерій придатності зубця: 




поділяються  на  НЗ,  ПЗ,  НП  і  ПП,  що  позначає  відповідно:  неправильно 






Розрахунки  повторюються  ще  декілька  разів  для  граничних  похибок 
вимірювання в 50, 20, 10 і 1 мкм. Затим будується графік залежності відсотка 










застосувати  для  різних  типів 
деталей,  включно  гладких 
валів,  зубчатих  вінців  та 
шліцьових валів.  
2. Для  застосування






напрямками  розвитку  моделі  може  бути  розробка  і  застосування 
підпрограм для кожного блоку, наприклад, у середовищі NI LabVIEW.  
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Рисунок  4    Залежність  відсотка 
неправильно  забракованих  зубців  від 
граничної  випадкової  похибки 
вимірювання 
